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Feid Nr. I Grundlage des Berichts 

1 . Hinsichtlich der Sprache beruht der Bericht auf der internationalen Anmeldung in der Sorache in der sie 
eingereicht wurde, sofern unter diesem Punkt nichts anderes angegeben ist in der sie 

D h»i r ^T c h i£h r , Uht ^ f o iner pberseteung aus der Originalsprache in die folgende Sprache 

be. der es sich um d.e Sprache der Ubersetzung handelt, die fur folgenden Zweck ePngeVefcht worden isf 
U Internationale Recherche (nach Regeln 12.3 und 23.1 b)) 

□ Ver6ffentlichung der internationalen Anmeldung (nach Regel 12 4) 

□ Internationale vorlaufige PrOfung (nach Regeln 55.2 und/oder 55.3) 

2. Hinsichtlich der Bestandteile* der internationalen Anmeldung beaiht der Bericht auf (Ersatzbiattvr Hi* H om 



Beschreibung, Seiten 

6-10 
1-5, 5a 

Anspruche, Nr. 

1-6 

Zeichnungen, Blatter 

1/2-2/2 



in der ursprQnglich eingereichten Fassung 

eingegangen am 04.1 1 .2004 mit Schreiben vom 02.1 1 .2004 



eingegangen am 04.1 1 .2004 mit Schreiben vom 02.1 1 .2004 



in der ursprOnglich eingereichten Fassung 



Sequin^ Und/ ° der etWaigen daz ^eh6rigen Tabeilen - siehe Zusatzfeld betreffend 



das 



3. □ 



Aufgrund der Anderungen sind folgende Unterlagen fortgefallen: 

□ Beschreibung: Seite 

□ Anspruche: Nr. 

□ Zeichnungen: Blatt/Abb. 

□ Sequenzprotokoll (genaue Angaben): 

□ etwaige zum Sequenzprotokoll gehorende Tabeilen (genaue Angaben): 

?F«$ toS2». Ube ' °<**>«™*9*<* i" <ter unspriinglich eingereichten Sung hlSsgehen 

□ Beschreibung: Seite 

□ Anspruche: Nr. 

□ Zeichnungen: Blatt/Abb. 

□ Sequenzprotokoll (genaue Angaben): 

□ etwaige zum Sequenzprotokoll gehorende Tabeilen (genaue Angaben): 

>>er?eT^ *^ ^ ^ Blatter mit der Bemer k un 9 
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f 2? E? r "* V Begriindete Feststellung nach Artikel 35 (2) hinsichtlich der Neuheit, der erf inderischen 
fSSSSES 9eWerbHchen Anw endbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur S?QtzungTeser 



1- Feststellung 
Neuheit (N) 

Erfinderische Tatigkeit (IS) 
Gewerbliche Anwendbarkeit (IA) 



Ja: Anspruche 1 -6 

Nein: Anspruche 
Ja: Anspruche 1-6 

Nein: Anspruche 
Ja: Anspruche: 1-6 

Nein: Anspruche: 



2. Unterlagen und Erklarungen (Regel 70.7): 
siehe Beiblatt 



Feld Nr. VI Bestimmte angefuhrte Unterlagen 

1- Bestimmte veroffentlichte Unterlagen (Regel 70.10) 
und /oder 

2. Nicht-schriftliche Offenbarungen (Regel 70.9) 
siehe Beiblatt 
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INTERNATIONALER VORLAUFIGER . * *• 

BERICHT ZUR PATENTIERBARKEIT lnternat.ona.es Aktenzeichen 

BEIBLATT) PCT7EP2004/002786 

Zu Punkt V 

Begrundete Feststellung hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit und 
der gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stiitzung dieser 
Feststellung 

1 . Klarheit - Artikel 6 PCT 

1.1 Anspriiche 1 und 5 sind nicht klar und lassen den Leser uber die Bedeutung des 
betreffenden technischen Merkmals im Ungewissen, weil sie das Merkmal des 
Versorgungssystems (12) nicht enthalten. 

Der in dem Anspruch 4 benutzte relative Begriff "klein" hat keine allgemein an- 
erkannte Bedeutung und laBt den Leser uber die Bedeutung des betreffenden 
technischen Merkmals im Ungewissen. Dies hat zur Folge, daB die Definition des 
Gegenstands dieses Anspruchs nicht klar ist. 

2. Neuheit, erf inderische Tatigkeit - Artikel 33(1 ) PCT 

2.1 . Es wird auf die folgenden Dokumente verwiesen: 

D1 : FR-A-2 804 443 (USINOR) 3. August 2001 (2001 -08-03) 
D2: PATENT ABSTRACTS OF JAPAN Bd. 0124, Nr. 79 (C-552), 14. Dezember 
1988 (1988-12-14) & JP 63 192853 A (KAWASAKI STEEL CORP), 10. August 
1988(1988-08-10) a 

2.2 Die Anspriiche 1-6 erfullen die in Artikel 33(1) PCT genannten Kriterien. 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Schmelztauchbeschichtung eines 
Metallstranges, bei der der Metallstrang vertikal durch einen das geschmolzene 
Beschichtungsmetall aufnehmenden Behalter und durch einen vorgeschalteten 
Fuhrungskanal definierter Hohe hindurchgefuhrt wird. Die Abdichtung erfolgt durch 
einen elektromagnetischen Induktor und in dem Bereich der Hohenerstreckung des 
Fuhrungskanals wird ein Schmelze-Volumenstrom eingegeben. 
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Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren bereitzustellen, bei dem die 
Tauchbadoberflache ruhig bleibt, wodurch die Qualitat der 
Schmelztauchbeschichtung erhdht wird. 

Die gestellte Aufgabe wird erfindungsgemass dadurch gelost, dass der 
Volumenstrom einem Teil oder dem gesamten Schmelze-Nachfuhrvolumens pro Zeit 
entspricht, das zur Aufrechterhaltung einer gewunschten Pegelhohe dient. 

Ein solches Verfahren ist aus keinem der im Recherchenbericht zitierten Dokumente 
weder einzeln betrachtet noch in einer Zusammenschau bekannt. 

Dokument D1 offenbart (Seite 2, Zeilen 33-34; Seite 3, Zeiien 3-15; Seite 4, Zeilen 3- 
10; Anspruch 1) ein Verfahren zur Schmelztauchbeschichtung von Metallstrangen, 
wobei der Metallstrang vertikal durch einen das geschmolzene Beschichtungsmetall 
aufnehmenden Behalter und durch einen vorgeschalteten Fiihrungskanal 
hindurchgefuhrt wird. Die Abdichtung erfolgt durch einen elektromagnetischen 
Induktor. Der dem Fiihrungskanal zugefuhrte Schmelzvolumenstrom wird direkt aus 
dem Bodenbereich des Beschichtungsbehalters entnommen. Die Aufrechthaltung 
einer gewunschten Pegelhohe des Beschichtungsmetalls im Behalter wird nicht 
durch einen zusatzlichen Vorsorgungssytem sicher gestellt. Das Problem einer 
ruhigen Tauchbadoberflache wird hierdurch nicht gelost. 

Dokument D2 offenbart (Zusammenfassung, Abbildung) ein Verfahren zur 
Schmelztauchbeschichtung von Metallstrangen, wobei der Metallstrang vertikal durch 
einen das geschmolzene Beschichtungsmetall aufnehmenden Behalter 
hindurchgefuhrt wird und die Abdichtung ohne elektromagnetischen Induktor und 
durch zwei Rollenpaare erfolgt. Die Aufrechthaltung einer gewunschte Pegelhohe 
des Beschichtungsmetalls im Behalter wird nicht offenbart. Das Problem einer 
ruhigen Tauchbadoberflache wird hierdurch nicht gelost. 

Anspriiche 1 und 2 sind folglich neu und erfinderisch. 

Die Erfindung betrifft auch eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach 
einem der Anspriiche 1 oder 2, wobei die Zufiihrleitung in den Bereich der Langsseite 
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und in den Bereich der Stirnseite des Fuhrungskanals miindet. 

D1 und D2 offenbaren eine Vorrichtung, wobei die Schmelze von den Langsseiten 
des Kanals zugefuhrt wird. Anspruche 4-6 sind somit neu. Die Aufrechthaltung einer 
gewunschte Pegelhohe des Beschichtungsmetalls im Behalter durch einen 
zusatzliches Vorsorgungssytem ist in der aus D1 bekannten Vorrichtung nicht 
erforderlich und die aus D2 bekannte Vorrichtung weist keinen elektrischen Induktor 
auf. Die aus den Dokumenten bekannten Vorrichtungen sind folglich fur das 
beanspruchte Verfahren nicht geeignet und Dokumente D1 und D2 sind nicht 
kombinierbar. Anspruche 4-6 sind somit erfinderisch. 
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Verfahren und Vorrichtung zur Schmelztauchbeschichtung eines 
Metallstranges 



10 Neugefasste Patentanspriiche: 



1. 



Verfahren zur Schmelztauchbeschichtung eines Metallstranges (1), insbe- 
sondere eines Stahlbandes, bei dem der Metallstrang (1) vertikal durch ei- 
nen das geschmolzene Beschichtungsmetall (2) aufnehmenden Behalter 
(3) und durch einen vorgeschalteten Fuhrungskanal (4) definierter Hohe 

(H) hindurchgefQhrt wird, wobei zum Zuruckhalten des Beschichtungs- 
metalls (2) im Behalter (3) im Bereich des Fiihrungskanals (4) ein elektro- 
magnetisches Feld mittels mindestens zwei beiderseits des Metallstranges 

(I ) angeordneter Induktoren (5) erzeugt wird, wobei ein vorgegebener Vo- 
lumenstrom (Q) Beschichtungsmetall (2) dem Fuhrungskanal (4) im Be- 
reich seiner Hohenerstreckung (H) zugef Qhrt wjrd, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass der vorgegebene Volumenstrom (Q) Beschichtungsmetall (2), der 
dem Fuhrungskanal (4) zugefuhrt wird, einem Teil oder dem gesamten 
des zur Aufrechterhaltung einer gewOnschten Pegelhohe (h) des Be- 
schichtungsmetalls (2) im Behalter (3) erforderlichen Nachfuhrvolumens 
Beschichtungsmetall (2) pro Zeit entspricht. 



35 



2. Verfahren nach Anspruch 1 , 

dadurch gekennzeichnet, 

dass der Volumenstrom (Q) Beschichtungsmetall (2), der dem Fuhrungs- 
kanal (4) zugefuhrt wird, gesteuert oder geregelt zugefuhrt wird. 



3. 



Vorrichtung zur Schmelztauchbeschichtung eines Metallstranges (1 ), ins- 
besondere eines Stahlbandes, in der der Metallstrang (1) vertikal durch 
einen das geschmolzene Beschichtungsmetall (2) aufnehmenden Behalter 
(3) und durch einen vorgeschalteten FQhrungskanal (4) hindurchgefGhrt 
wird, mit mindestens zwei beiderseits des Metallstranges (1) im Bereich 
io des FQhrungskanals (4) angeordneten Induktoren (5) zur Erzeugung eines 

elektromagnetischen Feldes zum ZurQckhalten des Beschichtungsmetalls 
(2) im Behalter (3), wobei mindestens eine Zufuhrleitung (6, 7, 8, 9) zum 
Zufuhren eines vorgegebenen Volumenstroms (Q) Beschichtungsmetall 
(2) im Bereich der Hdhenerstreckung (H) des FQhrungskanals (4) In die- 
15 sen mundet, zur Durchfuhrung des Verfahrens nach einem der AnsprGche 

1 Oder 2, 

dadurch geken nzeich net, 

dass die Zufuhrleitung (6, 7, 8, 9) in den Bereich der Langsseite (11) und 
in den Bereich der Stimseite (10) des Fiihrungskanals (4) mundet. 

20 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Breite (B) bzw. der Durchmesser der Zufuhrleitung (6, 7, 8, 9) im 

Verhaltnis zu der Abmessung der Langsseite (1 1 ) des FQhrungskanals (4) 
25 klein ist. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Breite (B) bzw. der Durchmesser der Zufuhrleitung (6, 7, 8, 9) 
30 hochstens 10 % der Breite der Langsseite (11) des FQhrungskanals' (4) 

betragt. 
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* 

6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 3 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Beschichtungsbehalter (3) mit einem Versorgungssystem (12) fur 
Beschichtungsmetall (2) In Verbindung stent, von dem aus Beschich- 





tungsmetall (2) in die Zufuhrleitung bzw. in die Zufuhrleitungen (6, 7, 8, 9) 
geleitet wird. 
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Verfahren und Vorrichtung zur 
Metallstranges 



10 Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Schmelztauchbeschichtung eines Me- 
tallstranges, insbesondere eines Stahlbandes, bei dem der Metalistrang vertikal 
durch einen das geschmolzene Beschichtungsmetall aufnehmenden Behalter 
und durch einen vorgeschalteten FQhrungskanal definierter Hohe hindurchge- 
fuhrt wird, wobei zum ZurQckhalten des Beschichtungsmetalls im Behalter im 

is Bereich des FGhrungskanals ein elektromagnetisches Feld mittels mindestens 
zwei beiderseits des Metallstranges angeordneter Induktoren erzeugt wird, wo- 
bei ein vorgegebener Volumenstrom Beschichtungsmetall dem Fiihrungskanal 
im Bereich seiner Hohenerstreckung zugefuhrt wird. Des weiteren betrifft die 

* 

Erfindung eine Vorrichtung zur Schmelztauchbeschichtung eines Metallstran- 
20 ges. 

Klassische Metall-Tauchbeschichtungsanlagen fur Metallbander weisen einen 
wartungsintensiven Teil auf, namlich das BeschichtungsgefaB mit der darin be- 
findlichen Ausrustung. Die Oberflachen der zu beschichtenden Metallbander 

25 mussen vor der Beschichtung von Oxidresten gereinigt und fur die Verbindung 
mit dem Beschichtungsmetall aktiviert werden. Aus diesem Grunde werden die 
Bandoberflachen vor der Beschichtung in Warmeprozessen in einer reduzie- 
renden Atmosphare behandelt. Da die Oxidschichten zuvor chemisch Oder ab- 
rasiv entfernt werden, werden mit dem reduzierenden Warmeprozess die 

JO Oberflachen so aktiviert, dass sie nach dem Warmeprozess metallisch rein 
vorliegen. 

Mit der Aktivierung der Bandoberflache steigt aber die Affinitat dieser Bandober- 
flachen fur den umgebenden Luftsauerstoff. Urn zu verhindern, dass Luftsauer- 
5 stoff vor dem Beschichtungsprozess wieder an die Bandoberflachen gelangen 
kann, werden die Bander in einem TauchrOssel von oben in das Tauchbe- 
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schichtungsbad eingefQhrt. Da das Beschichtungsmetall in fliissiger Form vor- 
liegt und man die Gravitation zusammen mit Abblasvorrichtungen zur Einstel- 
lung der Beschichtungsdicke nutzen mochte, die nachfolgenden Prozesse je- 
doch eine BandberOhrung bis zur vollstandigen Erstarrung des Beschichtungs- 
metalls verbieten, muss das Band im BeschichtungsgefaB in senkrechte Rich- 
tung umgelenkt werden. Das geschieht mit einer Rolle, die im flussigen Metall 
lauft. Durch das flQssige Beschichtungsmetall unteriiegt diese Rolle einem star- 
ken VerschleiB und ist Ursache von Stillstanden und damit Ausfallen im Produk- 
tionsbetrieb. 

Durch die gewunschten geringen Auflagedicken des Beschichtungsmetalls, die 
sich im Mikrometerbereich bewegen konnen, werden hohe Anforderungen an 
die Qualitat der Bandoberflache gestellt. Das bedeutet, dass auch die Oberfla- 
chen der bandfiihrenden Rollen von hoher Qualitat sein mussen. Storungen an 
diesen Oberflachen fuhren im allgemeinen zu Schaden an der Bandoberflache. 
Dies ist ein weiterer Grund fur haufige Stillstande der Anlage. 

Urn die Probleme zu vermeiden, die im Zusammenhang mit den im flussigen 
Beschichtungsmetall laufenden Rollen stehen, sind Losungen bekannt, die ein 
nach unten offenes BeschichtungsgefaB einsetzen, das in seinem unteren Be- 
reich einen Fuhrungskanal definierter Hohe zur vertikalen Banddurchfuhrung 
nach oben aufweist und zur Abdichtung einen elektromagnetischen Verschluss 
einzusetzen. Es handelt sich hierbei urn elektromagnetische Induktoren, die mit 
zuruckdrangenden, pumpenden bzw. einschnQrenden elektromagnetischen 
Wechsel- bzw. Wanderfeldem arbeiten, die das BeschichtungsgefaB nach un- 
ten abdichten. 

Eine solche Losung ist beispielsweise aus der EP 0 673 444 B1 bekannt. Einen 
elektromagnetischen Verschluss zur Abdichtung des BeschichtungsgefaBes 
nach unten setzt auch die Ldsung gemaB der WO 96/03533 bzw. diejenige ge- 
maB der JP 5086446 ein. 
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5 Fur eine genaue Regelung der Lage des Metallstranges im Fuhrungskanal se- 
hen die DE 195 35 854 A1 und die DE 100 14 867 A1 spezielle Losungen vor. 
GemaB den dort offenbarten Konzepten ist vorgesehen, dass neben den Spu- 
len zur Erzeugung des elektromagnetischen Wanderfeldes zusatzliche Korrek- 
turspulen vorgesehen sind, die mit einem Regelungssystem in Verbindung ste- 

10 hen und dafur Sorge tragen, dass das Metallband beim Abweichen von der Mit- 
tellage in diese wieder zuruckgeholt wird. 

Ein gattungsgemaBes Verfahren wird auch in der EP 0 630 421 B1 be- 
schrieben t in der weiterhin vorgesehen ist, dass dem das Beschichtungsmetall 
15 aufnehmenden Beschichtungsbehalter ein Vorschmelzbehalter zugeordnet ist, 
der volumenmaBig um ein Vielfaches groBer ais der Beschichtungsbehalter ist. 
Der Beschichtungsbehalter wird aus dem Vorschmelzbehalter mit Beschich- 
tungsmetall versorgt, wenn dieses durch den beschichteten Metallstrang aus 

* 

dem Beschichtungsbehalter ausgefdrdert wird. 

20 

Aus der FR 2 804 443 A ist ein Schmelztauchbeschichtungsverfahren bekannt, 
bei dem Qber einen sich aus dem Beschichtungsbehalter nach unten erstre- 
ckenden Kanal Schnielze aus dem Behalter abgefuhrt und nach Umleitung in 
die Vertikale im Bereich des FOhrungskanals diesem zugefuhrt wird. 

25 

Ein Beschichtungsverfahren ohne Einsatz elektromagnetischer Induktoren ist 
aus der JP 63 192853 A bekannt. Dort wird mittels zweier Walzenpaare fQr ei- 
nen VerschJuss eines FOhrungskanals zum vertikalen Durchtritt des zu be- 
schichtenden Metallstrangs gesorgt. In den Kanal wird Schmelze eingegeben. 

30 

Der bei den vorstehend diskutierten Losungen zum Einsatz kommende elekt- 
romagnetische Verschluss zur Abdichtung des FOhrungskanals stellt insoweit 
eine magnetische Pumpe dar, die das Beschichtungsmetall im Beschichtungs- 
behalter zuriickhalt. 

35 
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V. 



10 



15 



■ 

Die industrielle Erprobung derartiger Anlagen hat ergeben, dass das Stro- 
mungsbild auf der Oberflache des Metallbades, d. h. die Badoberflache, relativ 
unruhig ist, was auf die elektromagnetischen Krafte durch den Magnetver- 
schluss zurOckgefuhrt werden kann. Die Unruhe im Bad hat zur Folge, dass die 
Qualitat der Schmelztauchbeschichtung negativ beeinflusst wird. 

* 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und eine zuge- 
horige Vorrichtung zum Schmelztauchbeschichten eines Metallstranges zu 
schaffen, mit dem bzw. mit der es moglich ist, den genannten Nachteil zu Ober- 
winden. Es soil also sichergestellt werden, dass das Tauchbad beim Eihsatz 
eines elektromagnetischen Verschlusses ruhig bleibt, wodurch die Qualitat der 
Beschichtung erhOht werden soli. 



Die Losung dieser Aufgabe durch die Erfindung ist verfahrensgemaB dadurch 
gekennzeichnet, dass der vorgegebene Volumenstrom Beschichturtgsmetall, 

20 der dem Fflhrungskanal zugefiihrt wird, einem Teil des zur Aufrechterhaltung 
einer gewunschten Pegelhohe des Beschichtungsmetalls im Behalter erforder- 
lich NachfGhrvolumens Beschichtungsmetall pro Zeit entspricht. Altemativ dazu 
kann auch vorgesehen werden, dass der vorgegebene Volumenstrom dem ge- 
samten zur Aufrechterhaltung des Pegels erforderlichen Metall-NachfQhr- 

25 volumens pro Zeit entspricht. 

Mit dieser MaBnahme wird in Kombination mit dem eingangs genannten Verfah- 
ren erreicht, dass der eine elektromagnetische Pumpe darstellende Verschluss 
zur Abdichtung des Fuhrungskanals nicht mehr quasi im Leerlauf arbeitet, son- 
30 dern einen Volumenstrom Beschichtungsmetall zugefuhrt bekommt und fordert. 
Das (iberraschende Resultat ist, dass es auf der Oberflache des Metallbades zu 
einer Beruhigung des Bades kommt, was die Qualitat der Schmelztauchbe- 
schichtung sehr positiv beeinflusst. 



35 Zumeist ist vorgesehen, dass der Behalter, in dem sich das Beschichtungsme- 
tall befindet, mit einem Versorgungssystem (Versorgungstank) fur Beschich- 
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ft 



nan 



•pESOP/ABDj 



5 



5 tungsmetall in Verbindung steht. Aus dem Versorgungstank wird derjenige 
Massenaustrag in den Behalter nachgefordert, der zur Aufrechterhaltung einer 
konstanten Pegelhohe im Behalter erforderlich ist, da der Metallstrang bei sei- 
ner Forderung durch die Beschichtungsanlage Beschichtungsmetall aus dem 
Behalter herausfdrdert. 



Mit Vorteil wird der Volumenstrom Beschichtungsmetall dem Fuhrungskanal in 
gesteuerter oder geregelter Weise zugefuhrt 

Die Vorrichtung zur Schmelztauchbeschichtung eines Metallstranges, in der der 
is Metallstrang vertikal durch den das geschmolzene Beschichtungsmetall auf- 
nehmenden Behalter und durch den vorgeschalteten Fuhrungskanal hindurch- 
gefuhrt wird, weist mindestens zwei beiderseits des Metallstranges im Bereich 
des FQhrungskanals angeordneten Induktoren zur Erzeugung eines elektro- 
magnetischen Feldes zum Zuruckhalten des Beschichtungsmetalls im Behalter 
20 auf. Weiterhin ist mindestens eine Zufuhrleitung zum Zufuhren eines vorgege- 
bener Volumenstroms Beschichtungsmetall vorgesehen, die im Bereich der 
Hohenerstreckung des FQhrungskanals in diesen einmundet. 

ErfindungsgemaB ist die Vorrichtung dabei vorgesehen, dass die Zufuhrleitun- 
25 gen in den Bereich der Langsseite und in den Bereich der Stirnseite des FQh- 
rungskanals mtinden. 

Bevorzugt ist die Breite bzw. der Durchmesser der Zufuhrleitung im Verhaltnis 
zu der Abmessung der Langsseite des FQhrungskanals klein; darunter ist ins- 
30 besondere zu verstehen, dass die Breite bzw. der Durchmesser der ZufQhrlei- 
tung hdchstens 1 0 % der Breite der Langsseite des FQhrungskanals betragt. 

Eine bevorzugte Weiterbildung sieht schlieBlich vor, dass der Beschichtungs- 
behalter mit einem Versorgungssystem fur Beschichtungsmetall in Verbindung 
35 steht, von dem aus Beschichtungsmetall in die Zufuhrleitung bzw. in die ZufQhr- 
leitungen geleitet wird. 



10 



GEAENDERTES BLATT 




In der Zeichnung ist ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung dargestellt 
Es zeigen: 

Fig. 1 schematisch eine Schmelztauch-Beschichtungsvorrichtung mit einem 
10 durch diese hindurch gefuhrten Metallstrang und 



Fig. 2 



den Schnitt A-A gemaS Fig. 1 



